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La presente invention se rapporte a un transfert 
decoratif composite conf ormement au preambxile de la 
revendication 1 et a un procede de fabrication d'un transfert 
15 decoratif conf ormement au preambule de la revendication 9. 

Specif iquement, 1' invention concerne des transferts que 
1'on peut substituer aux dessins decoratif s sur textile 
cousus conventionnels et/ou qui sont des ameliorations de ces 
derniers. Plus particulierement , la presente invention 
20 concerne un produit et un procede qui combinent un textile ou 
un autre materiau avec un flock pour produire un produit 
decoratif qui peut etre utilise comme substitut du produit 
cousu convent ionnel . 

Le textile cousu est habituellement employe comme moyen 
25 de lettrage d'uniformes et d' accessoires de sport, pour des 
equipes. II peut etre tres onereux d'utiliser un textile 
cousu dans des applications decoratives du fait du cout pour 
appliquer les lettres ou le dessin sur le vetement . Chaque 
lettre doit etre decoupee, mise en place et cousue sur le 
30 vetement, ce qui demande beaucoup de temps et est ainsi 
onereux. De maniere plus importante, elle doit etre cousue au 
niveau des bords pour eviter qu'elle ne s'effiloche durant le 
lavage . 

Un dessin multicolore cousu sur du textile comprend au 
35 moins deux elements. Comme cela est montre a la figure 1, 
1' unite en textile cousue peut avoir un element externe 2 et 
un element interne 4. Chacun des elements peut etre de coupe 
precisement a 1 ' emporte-piece de sorte que 1 1 element externe 2 
forme un contour pour 1' element interne 4. L 1 element interne 4 
40 est place sur 1 1 element externe 2 et ils sont thermocolles 
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(attaches) temporairement ensemble pour maintenir leur 
alignement . 

Les lettres 6 sont alors assemblies sur le vetement 8 et 
thermocollees (attachees) temporairement pour maintenir leur 

5 position. Le bord de l 1 element interne 4 est alors cousu a la 
main a l 1 element externe 2. Ceci est suivi par la couture du 
bord de 1 ' element externe 2 au vetement 8 . Ce procede doit 
etre accompli sur chaque lettre individuellement . Au lieu de 
coudre la lettre, il est possible d f utiliser un adhesif pour 

10 fixer la lettre sur le vetement. 

Comme cela est apparent a partir de ce qui precede, le 
procede utilisant du textile cousu a de nombreuses limitations 
qui le rendent tres cher et difficile a employer. Le procede 
requiert un travail tres important ce qui le rend beaucoup 

15 plus cher que les autres formes de lettrage. Non seulement il 
demande beaucoup de travail mais le procede requiert des 
couseuses tres qualifiees pour coudre les lettres sur les 
vetements. Ainsi, le cout des vetements utilisant du textile 
cousu peut etre prohibitivement eleve ce qui peut limiter 

20 1 1 utilisation du textile cousu dans des produits moderement 
chers . 

Ce qui est necessaire est une alternative au textile 
cousu qui fournit une apparence similaire sans etre cher soit 
a produire, soit a appliquer sur un vetement. 11 est important 

25 que 1 1 alternative soit facile a appliquer sans necessiter des 
couseuses tres qualifiees, mais qu'elle puisse etre appliquee 
dans des usines ou des magasins avec des techniciens non 
specialises en utilisant les presses thermiqiaes 
convent ionne lies pour les transferts. C'est a ces buts que la 

30 present e invention repond. 

Le transfert decoratif composite de la presente 
invention est defini dans la partie caracterisante de la 
revendication 1. 

L 1 invention concerne un flock et un transfert en un 
35 materiau decoratif dans lequel le dessin flocke a une section 
interne ouverte. Le dessin du materiau decoratif est plus 
grand en dimension que la section interne ouverte du flock et 
est inferieur a la dimension externe du flock. 

Le procede de fabrication du transfert decoratif de la 
40 presente invention est defini dans la partie caracterisante de 
la revendication 9. 

Le procede de fabrication dudit transfert comprend la 
formation d'un transfert flocke ayant une section interne 
ouverte; la liaison d'un materiau decoratif au transfert dont 
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la surface est plus grande, en dimension, que les dimensions 
de la section interne ouverte du flock et inferieure aux 
dimensions externes du flock. 

La figure 1 illustre 1 1 application d f un produit 
5 decoratif en textile sur un vetement . 

La figure 2 est le transfert de 1' invention. 

La figure 3 est un transfert flocke convent ionne 1 . 

La figure 4 illustre le procede de fabrication prefere 
d ! un transfert flocke. 

La fabrication de transferts flockes decoratifs est bien 
connue. Ces produits et leurs procedes de fabrication sont 
decrits dans les brevets americains suivants: 3,793,050; 
4,142,929; 4,292,100; et 4,810,549. US-A-3 956 552 decrit un 
procede et un appareil pour fabriquer des transferts flockes a 
chaud. Un modele flocke est applique sur un film 
thermoplastique- support et un vetement -support a grandes 
mailles est place sur le dessus du modele flocke et du film. 
Un vide est alors applique derriere le vetement -support tout 
en chauffant la structure pour tirer le film thermoplastique 
ramolli sous l'effet de la chaleur dans les fibres du 
vetement -support . 

Comme cela est montre a la figure 2, la presente 
invention s'ecarte de la technologie convent ionne lie des 
transferts flockes pour produire un substitut du textile 
cousu. La premiere etape de I 1 invention est de fabriquer un 
contour de chaque lettre 100 en utilisant la technologie des 
transferts flockes convent ionnel le . Une feuille de textile 102 
est recouverte avec une colle thermof usible autoadherente 106. 
Le textile 102 et la matiere thermof usible 106 sont attaches a 
un support de papier 104 avec un adhesif. Cette etape est 
facultative . 

Le textile 102 est alors decoupe a 1 ' emporte -piece 
legerement plus petit que le flock 100 de sorte que le 
transfert flocke 100 recouvre les bords du textile 102. Le 
35 textile en exces est "elimine". Le textile et le flock sont 
places ensemble et chauffes pendant plusieurs secondes sous 
pression a une temperature de approximativement 14 9-177°C 
(300-350 degres F) . Le support de papier 104 peut alors etre 
enleve de 1' unite. L 1 unite peut etre appliquee sur le vetement 
40 de la meme maniere que n'importe quelle autre application ou 
transfert thermocolle . 

En resume, les etapes pour fabriquer les transferts de 
1' invention impliquent la fabrication du transfert flocke qui 
comprend : 
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1. le f lockage d'un dessin sur un substrat de papier 
comportant un adhesif provisoire, ledit dessin ayant une 
surface interne ouverte; et 

2. 1 1 application d'un liant permanent et d 1 une colle 
5 therrnof usible autoadherente sur le dessin flocke. 

Le textile ou la portion decorative du transfert est 
fabrique en utilisant les etapes suivantes : 

a) appliquer une colle therrnof usible autoadherente sur 
un substrat de papier recouvert avec un adhesif provisoire; 

10 b) avec 1 1 utilisation de la chaleur, lier le textile a 

la couche therrnof usible ; 

c) decouper a 1 ' emporte-piece le textile de telle sorte 
qu'il est plus petit que les dimensions externes du flock; et 

d) eliminer le textile en exces . 

15 Les deux, elements sont alors combines dans les etapes 

suivantes : 

1. le papier provisoire est enleve du cote du textile 
exposant la colle therrnof usible autoadherente; 

2. le transfert est place sur le vetement , la matiere 
20 therrnof usible de l 1 element en textile et la matiere 

therrnof usible des bords de l 1 element flocke etant adjacentes 
au vetement; et 

3. de la chaleur est appliquee qui active la colle 
therrnof usible autoadherente pour activer les adhesifs et ainsi 

25 lier le transfert au vetement; et 

4. le film provisoire protegeant la couche flockee est 
alors elimine. 

La methodologie du f lockage est bien connue . Le procede 
de formation de 1' element flocke, de 1' element en textile ou 
30 leur application sur un vetement n'est pas critique en soi . 
C'est la combinaison qui forme la base de 1' invention. 

L 1 avantage d'utiliser un flock et un textile en 
combinaison est que le flock fonctionne de fagon a sceller les 
bords du textile. Ainsi, une couture n'est pas necessaire dans 

35 la presente invention. Les bords de guidage du papier sont 
utilises pour aligner les feuilles de textile et de flock. 
Aucune competence speciale n'est requise pour appliquer le 
transfert sur le vetement. II est egalement faisable de lier 
le textile au flock et le transfert au vetement en une etape 

40 au lieu de deux comme cela a ete decrit precedemment . 
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Le transfert flock/textile donne essentiellement la meme 
apparence que le lettrage avec du textile cousu traditionnel 
pour seulement une partie du cout. Cela fournit une 
combinaison dimensionnelle plus interessante de deux textures 
5 differentes. Des materiaux autres que du textile peuvent etre 
utilises dans 1 1 accomplissement de 1' invention c'est-a-dire 
des tissus a rnailles ou des plastiques etc. De fagon plus 
importante, contrairement au lettrage avec du textile 
conventionnel ou les lettres sont placees sur tin vetement une 
10 par une, en utilisant le procede de l f invention le nom entier 
peut etre place sur un vetement avec un transfert unique ce 
qui evite les problemes d' alignement . 

Comme cela est montre a la figure 3, le transfert flocke 
200 de la presente invention comprend un film provisoire 204, 

15 telle qu'un papier ou un film de polyester, auquel un adhesif 
206 provisoire par rapport au transfert flocke conventionnel, 
habituellement des polymeres acryliques et/ou urethanes, est 
applique. Un adhesif provisoire prefere est commercialement 
disponible sous le nom de LR 100, fabrique par la Societe 

20 d'Enduction et de Flockage . Le film provisoire, cependant, 
peut etre n ' importe quel materiau qui peut etre utilise de 
fagon appropriee avec 1' adhesif qui devrait etre choisi pour 
effectuer 1 1 adherence temporaire des fibres du flock. Bien que 
le papier, tel qu'un papier traite, dimensionnellement stable 

25 et des films plastiques sont preferes, des feuilles de resine 
et des feuilles de metal peuvent egalement etre employees. En 
fonction de l'effet souhaite et des materiaux en feuille 
employes le film provisoire peut etre transparent, 

translucide ou opaque mais il est de preference 

30 transparent . 

L 1 adhesif provisoire 206 peut etre applique au revers 
d'un modele souhaite, c'est-a-dire un modele qui correspond a 
1 1 image globale qui doit etre flockee. De preference, 
cependant, l f adhesif provisoire peut etre applique sans 

35 consideration du modele global souhaite, par example en 
appliquant 1' adhesif provisoire avec des rouleaux ou en 
pulverisant le film provisoire avec un enduit de 1' adhesif 
provisoire, particulierement quand des lots de flock ayant des 
longueurs de fibres differentes et/ou des flocks colores au 

40 prealable sont appliques sequentiellement sur les adhesif s, 
comme cela est debattu avec plus de details ci-dessous. 
L 7 adhesif provisoire peut etre applique sous la forme d'une 
solution ou d'une emulsion, telle qu 1 une resine ou un 
copolymere, tel que du polyacetate de vinyle, de 1 ' alcool 

45 polyvinyl ique , du chlorure de polyvinyle, du polybutyral de 
vinyle, de la resine acrylique, du polyurethane , du polyester, 
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des polyamides, des derives de la cellulose, des derives du 
caoutchouc, de l'amidon, de la caseine, de la dextrine, de la 
gomme arabique, de la carboxymethylcellulose , une resine ou 
des compositions contenant deux ou plusieurs de ces 
5 ingredients. 

Le flock 208 est de preference compose de fibres 
colorees au prealable qui sont plus grandes que 0,5 mm de 
longueur, que l'on peut appeler ici fibres f lockees . Le flock 
pent etre de la rayonne et d'autres types de materiau 

10 conducteur tel que du nylon, du polyamide, du polyester et 
des fibres synthetiques similaires, le nylon etant prefere et 
est applique sur l'adhesif 206 tel qu'un adhesif active, par 
des precedes electrostat iques , par pulverisation ou par 
gravite, tel qu'en saupoudrant ou en faisant vibrer le flock 

15 sur la surface de la feuille de base fournie avec l'adhesif 
provisoire, le f lockage electrostatique etant prefere. 

En general, le f lockage electrostatique conventionnel 
utilise un champ d' electricite statique pour orienter les 
fibres et favoriser leur alignement perpendiculaire . Cette 

20 technique a ete trouvee comme etant particulierement 
appropriee pour le flockage avec des fibres plus longues 
conformement a la presente invention. Dans un procede 
d' electrodeposition utilise aux fins de la presente 
invention, un film provisoire recouvert d' adhesif est passe 

25 entre les potentiels d'un champ electrostatique a tension 
elevee. Une electrode est utilisee pour donner au flock une 
charge. Les fibres chargees s'alignent avec les lignes de 
force du champ electrique. Le potentiel de masse est forme 
par le film provisoire et/ou les parties mises a la terre de 

30 la machine. Le flock est ainsi attire sur l'adhesif ou il 
s'encastre. La plupart des fibres adherant a la surface 
recouverte d' adhesif sont perpendiculaires a cette derniere, 
resultant ainsi en un appret veloute dense. Etant donne que 
e'est la nature du champ d' aligner les fibres 

35 perpendiculairement a une surface, le flockage 

electrostatique permet essentiellement a toute forme d'objet 
d'etre flockee et peut etre utilise pour une variete 
d' objets . 

Plus particulierement, en se rapportant a la figure 4, 
40 les fibres f lockees sont dosees ou distributes a partir d'une 
tremie ou d'une boite 220 en etant physiquement poussees a 
travers un tamis de distribution 221 qui est de preference 
constitue par un crible metallique, au moyen d'une brosse de 
dosage rotative 222, vers le bas, dans le champ 
45 electrostatique et a travers l'ecran 229. L'ecran 229 a une 
section ouverte correspondant a un modele predetermine de 
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flock a passer a travers. L'ecran 229, qui est de preference 
un tamis a mailles, peut egalement etre appele ici le tamis- 
image . Comrne cela est montre, le tamis -image est place entre 
le tamis distributeur 221 de la tremie et le materiau support 
5 227. De preference, le tamis-image est place etroitement 
adjacent au materiau support et de fagon plus preferable est 
separe du materiau support par une distance qui est environ 
egale a la longueur du flock a appliquer sur le support et 
encore mieux, par une distance de environ 110% de la longueur 

10 du flock. Dans la plupart des cas que l'on prefere, l'adhesif 
de liaison est de preference applique sur le materiau support 
a une epaisseur egale a moins d' environ 10% de la longueur du 
flock. Le tamis de dosage metallique est relie a une source 
de tension elevee et est lui-meme 1' electrode a tension 

15 elevee 223 dormant aux fibres flockees une charge, soit 
positive, soit negative. Les fibres chargees sont alors 
attirees vers le potentiel oppose, c' est-a-dire, le tamis et 
l'adhesif 224 sous le tamis. Les fibres 225 sont mues par 
1' attraction electrostat ique du potentiel oppose en direction 

20 de 1' electrode de mise a la terre et soit elles entrent alors 
en contact avec le tamis et inversent leur polarite et sont 
alors mues de nouveau vers le tamis electrode, soit, si elles 
sont mues dans l'adhesif 224, elles se placent de fagon 
permanente dans ce dernier et y restent, formant finalement 

25 le revetement de flock sur la toile ou le materiau support 
recoiavert d'adhesif 227. Conformement a la presente 
invention, le flock se polarise, prenant a la fois la charge 
de 1' electrode sur une extremite et la charge de potentiel 
oppose sur 1' autre ainsi il n'oscille pas pitas longtemps dans 

30 le champ electrostatique. 

Le flock resultant a un revetement d'appret chimique 
electriquement conducteur pour lui permettre de se charger de 
meme que pour lui permettre de continuellement changer de 
charge en allant et venant entre I 7 electrode, c'est-a-dire, 

35 le tamis doseur et la terre, c'est-a-dire le tamis-image 
jusqu'a ce qu'il trouve finalement un emplacement permanent 
dans l'adhesif. La quantite de flock dose, par consequent, 
dans le champ electrostatique, est ajustee pour etre en gros 
egale a la quantite qui est extraite du champ ou utilisee par 

40 l'adhesif imprime, pour eviter un surdosage ou un 
encombrement des fibres dans le champ qui peut bloquer le 
tamis-image ou simplement gaspiller du flock. Jusqu'a 100 000 
volts sont utilises avec de tres faibles amperages, par 
exemple, un maximum de 2 00 0 microamperes avec environ 4 0 000 

45 volts etant preferes. Pour des applications textiles, un 
flock de nylon de 1 mm avec 3,3 Dtex (diametre) est prefere. 
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En se referant de nouveau aux figures 3 et 4 , le flock 
208 du film provisoire 204 recouverte de flock est alors 
recouvert avec un adhesif permanent 210, tel que de 
1'acrylique a base d'eau, ce qui lie le flock en une unite et 
5 est une barriere pour la matiere thermof usible . De 
preference, 1' adhesif permanent est applique sous la forme 
d'une solution ou d'une emulsion. L' adhesif permanent 
contient de preference une resine, telle que du chlorure de 
polyvinyle, du polyacetate de vinyle, du polyurethane, du 

10 polyester, du polyamide et de la resine acrylique et de 
preference 1'acrylique a base d'eau mentionne precedemment . 
Un adhesif permanent prefere est commercialement disponible 
sous le nom de Tubitrans Bond fabrique par Chemische Fabrik 
Tubitrans R. Beitlich Gmbh & Co. Tubitrans Bond est une 

15 dispersion acrylique qui est reticulable a des temperatures 
plus elevees sous la forme d'une pate blanche a viscosite 
elevee . La dispersion acrylique a une viscosite de cp . 4,5- 
4,6, mesuree avec un Contraves Viscometer Instrument de type 
Epprecht, et un pH de environ 7-8. Cette dispersion de resine 

20 acrylique peut etre melangee avec du Tubitrans Fix 2 et 
eventuellement avec, en outre, un colorant d'equilibre des 
couleurs ( "colorrnatch" ) . Un adhesif permanent prefere, par 
consequent, serait 100 parties de Tubitrans Bond, 8 parties 
de Tubitrans Fix 2 et 0-3 parties de colorant d'equilibre des 

25 couleurs. L' adhesif permanent 210 peut contenir des adhesif s 
additionnels ou supplementaires tels qu'une colle 
thermof usible autoadherente, habituellement un polyester ou 
du nylon granulaire pour lier le transfert a un substrat . 

Selon une autre possibility, la colle thermof usible 
30 autoadherente 212 peut former une couche separee . 
L' utilisation de couches de matiere thermof usible separees 
est preferable. En outre, d' autre adhesif s sensibles a la 
chaleur, tels que du chlorure de polyvinyle, une resine 
acrylique thermoplastique , du polyethylene, du polyamide, du 
35 polyurethane, de la paraffine et un derive de caoutchouc 
peuvent etre utilises dans ce but, le polyurethane etant 
prefere . 

Conformement a la presente invention, les transferts 
peuvent etre appliques sur une aire de surface de n' import e 

40 quel type d' article mais de preference un vetement ou une 
piece d'un habillement soumis a l'usure sur lequel on 
souhaite fixer ou imprimer un mot, un dessin, un logo, un 
embleme ou un autre signe ou symbole, particulierement des 
chemises, des tricots, des vestes, des pantalons, des shorts 

45 et des casquettes tels que ceux congus pour etre portes 
durant des activites sportives, par exemple des uniformes de 



base-ball americains. Egalement, a la place du textile, du 
chlorure de polyvinyle peut etre utilise en tant que materiau 
decoratif composite. Dans de telles circonstances, une 
fixation par soudure haute -frequence au lieu de chaleur est 
preferable comme moyen de liaison. 
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RE VEND I CAT IONS: 



1. Un transfert decoratif composite comportant un 
element flocke (200) avec au moins une surface interne 

5 ouverte et un second materiau (102) caracterise en ce que 
ledit second materiau (102) est dimensionnellement plus grand 
qu'au moins une des sections internes ouvertes du flock et 
inferieur aux dimensions globales de 1' element flocke (200), 
le flock (208) etant reconvert avec un adhesif provisoire 

10 (206) , un adhesif permanent (210) et une colle thermof usible 
autoadherente (212), ledit second materiau recouvert avec une 
colle thermof usible autoadherente (106) et un support de 
papier (104) etant fixe a 1' element flocke (200) par une 
colle thermof usible autoadherente de sorte que 1' element 

15 flocke (200) est place sur le second materiau (102) d'une 
maniere telle que le second materiau (102) est visible a 
travers 1 ' ouverture interne de 1' element flocke (200). 



2 . Le transfert de la revendication 1 caracterise en ce 
20 que ledit second materiau (102) est du textile. 



3 . Le transfert de la revendication 2 caracterise en ce 
que ledit flock (208) est plus grand que 0,5 mm de longueur. 

25 4 . Le transfert de la revendication 3 caracterise en ce 

que les bords du flock (208) sont lies a un vetement. 



5. Le transfert de la revendication 3 caracterise en ce 
que le textile est lie au flock (208) . 



30 



6. Le transfert de la revendication 4 caracterise en ce 
que le textile est egalement lie au vetement. 



7. Le transfert de la revendication 1 caracterise en ce 
35 que le second materiau (102) est du chlorure de polyvinyle et 
le flock (208) est au moins de 0,5 mm de longueur. 



8 . Le transfert de la revendication 3 caracterise en ce 
que le transfert forme des lettres ou des nombres. 
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9. Un procede de fabrication d'un transfert decoratif 
comport ant un element flocke (2 00) et un second materiau 
(102) caracterise en ce qu'il comprend: 

a) la formation d'un transfert flocke (200) ayant au 
moins une aire de surface interne ouverte, ledit transfert 
flocke comprenant un flock qui est recouvert avec un adhesif 
provisoire (206) , un adhesif permanent (210) et une colle 
thermof usible autoadherente (212) , 

b) la liaison dudit second materiau (102) recouvert 
d'une colle thermof usible autoadherente (106) et d'un support 
de papier (104) au flock, de sorte qu'il est visible a 
travers la section interne ouverte, dans lequel ledit second 
materiau (102) est dimensionnellement plus grand que les 
dimensions des sections internes ouvertes du flock et 
inferieur aux dimensions externes du flock. 

10 . Le procede de la revendication 9 caracterise en ce 
que ledit second materiau (102) est du textile. 

11. Le procede de la revendication 10 caracterise en ce 
que ledit flock est au moins de 0 , 5 mm de longueur. 

12. Le procede de la revendication 11 caracterise en ce 
que le transfert decoratif est lie a un vetement. 

13 . Le procede de la revendication 12 caracterise en ce 
que les bords du flock sont lies au vetement. 

14 . Le procede de la revendication 13 caracterise en ce 
que le textile est egalement lie au vetement. 

15. Le procede de la revendication 12 caracterise en ce 
que le transfert forme des lettres ou des nombres . 

16 . Le procede de la revendication 12 caracterise en ce 
que le textile est lie au flock et le transfert est lie au 
vetement en une etape utilisant de la chaleur. 

17. Le procede de la revendication 9 caracterise en ce 
que le second materiau est du chlorure de polyvinyle. 
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18. Le procede de fabrication d'un transfert decoratif 
conformement a la revendicat ion 9 caracterise en ce qu'il 
comprend : 

a) le f lockage d'un dessin sur un substrat de papier 
5 comportant un adhesif provisoire caracterise en ce que ledit 

flock est au moins de 0,5 mm et le dessin a une aire de 
surface interne ouverte; 

b) 1' application d'un liant et d'une colle thermof usible 
autoadherente sur le dessin flocke; 

10 c) 1 ' application d'une colle thermof usible autoadherente 

sur un second substrat de papier recouvert avec un adhesif 
provisoire ; 

d) la liaison d'une feuille de textile a la couche 
thermofusible qui a ete appliquee sur le second substrat de 

15 papier; 

e) le decoupage a 1 ' emporte-piece du textile de sorte 
qu'il est plus petit que les dimensions externes du flock 
mais plus grand que I'ouverture interne dans le flock; et 

f) la liaison du textile a la couche thermofusible qui 
20 est sur le flock pour former un transfert. 
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19. Le procede de la revendication 18 caracterise en ce 
qu'il comprend les etapes supplementaires d'appliquer ledit 
transfert sur un vetement. 



20. Le procede de la revendication 19 caracterise en ce 
que quand le textile est lie au flock, le transfert est 
simultanement lie au vetement. 
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